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Prufungsantrag gem. § 44 PatG 1st gestellt 

© Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Taschenfederkernmatratzen 

© Beschrieben wird ein Verfahren und eine Vorrichtung zur 
Herstellung von Taschenfederkernmatratzen Im Klebever- 
fahren, wobei die Taschenfedern mit Taschen In reihenwei- 
ser Anordnung vorliegen und im StoBbereich mittels Kleb- 
stoff miteinander verbunden warden, der mit einem Spritz- 
kopf eingebracht wird. Urn auf einfache und betreibssichere 
Weise die Taschenfederkernmatratzen im Klebeverfahren 
herstellen zu konnen, 1st es vorgesehen, daS der Spritzkopf 
(10) verfahrbar in den Zwlschenraum zwischen benachbarten 
Taschenfedern eingefahren wird und dort etwa auf halber 
Hdhe einen elnzelnen Kiebstoffpunkt anbringt, wobei in 
Verbindung mit dem Vorschub der Matratze eine maander- 
formlge Kiebelinle In Ungs- oder Querrichtung der Taschen- 
federn durchtaufen wird. 




Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingerelchten Unteriagen entnommen 
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BeJeibung Z^^fS£SS£^SS^ 

Die Erfindung betrifft ein Verf ah.enund -jMJj ^^St^XwS 

Reihcn einerTaschenieto^ taffEden Zwischenraum zwischen be- 

ander zu befestige* daB eme ""J***"^™ S SbTrfaiUiegenden Reihen und spritzt seine Kleb- 

naht in vertikaler Richtung an den Au "*^*f h n <n £3KLj e et wa in den Mittenbereich hinein. Es kommt 

Taschenfeder angebracht i**™"** Reihen be- to maande rf6rmigen Klebelinien 

an dieser Taschenfeder anzubnngen. 15 'wfchtie hierbei ist es. daB man einen def inierten Zwi- 

Der Erfindung liegt Mrfga tew to Taschenfederkemen dadurch 

ein Verfahren und eme J^J^dSXS u^d erreicht, daB man auf dem Boden des Montagetisches 

nannten Art so weiterzubilden, daB auf una erreic s w ver tikale Konusse anordnet, wobei 

betriebssichere Weise ^^SSSSS^ 20 Bi Zwischenraum zwischen Reihen hin- 

tratzen im Klebeverfahren her g% rte ^5^f "pS? ng 20 Hra* und genauso viel Konusse vorhanden sind wie 

Zur Losung der gesteUten Aufgabe 1st die Erfindung ^SSm^SuOai sind. Dies bewirkt, daB der 

durch die technische Lehre des Anspruches 1 gekenn- JJj^g™ ™™ benachbarten Taschenfedern 

Miches ^^w-- sasffifffisssi 

dSnTwilenraum, etwa g auf. halber HOta , der be- ^^nSmS^tand der vorliegenden Erfin- 

nachbarten Taschenfedern ein euiziger Klebstoffpunkt Der 8?8 ens Gegenstand der 

hen fahrt wobei entweder ein Verfahren mLangsnch- AHe* ' *ngttjrtj gen. « Me 

tun. Oder in Quemchttmg EJjJjj* es J^*^^^ dar gesteUte raumhche 

Taschenfedern angebracht wird. „ *^ W bSwSSJ wdtere erfindungswesentliche 

Die Anbringung ^derartiger Klebehmen kann durch ^^eschre^u^ 

verschiedene Maschinen erfolgen. p er *nektivische Ansicht einer Vorrichtung zur 

SSn Kunststoff heiB schmebend in ^n Z^- '^^^ 

schenraum zwischen benachbarten Taschenfedern ein- £|^Xnftive Aringung einer Itagslaufen- 

SP £tst selbstverstandlich "j**^ 8 *^* 50 *lJ?H?f£t die Vorrichtung ersichtlich. wobei Ma- 

henversteUbar anzuordnen, urn mehrere yert&al Ober aus g Aneinanderreihung vorgesehen 

emanderliegendeKlebstoffpunktezuerreichen SSeXiMontagetische l,2.3auf Wfuhrung 

Ebenso ist es mOglich. mehrere P^e^benende ^Xctoengesteil! 4 verfahren werden. In Fig. 1 

DOsen zu verwenden, wobei mit der einen Duse aw : eine a . o ' » j Montagetisch 2 auch in Querrich- 
RemederTasdienfedernverar^ 

der benachbarten Duse die benachbarte Reihe verar tung ^u ^ dann auf der ungsfohrung 4 eine 
^Aratattder Verwendung eines ^ , ^ l *^|^||j^^ tr ^j 

gung eines warm schmelzenden Kunststo fes ist es gesteUes^ y ich von ein 7 mGes tell6 
ebensom6gli<±einenMehrk 0 ^on^ 

verwenden. dei : nicht nur _wara l aushartet, sondern der umg^ n.^ verfahrbaren Spritzkopf t0 nut 

auchimKaltverfahrenaushartet aufnimmt und weiterhin eine Bedieneinheit 

Darilber hinaus ist es moghch, auch sSmtiiche ^andere der DOse 1 j^™™J£r^ dargeste ut. wo ein Mon- 

Klebeverfahrenzu verwenden. wiezum Beispwl untej &InF,g 1 Aust^ JJ^ Taschenfedern 

MikroweUeneinfluB schmelzbare IGeber. ^^0^ es «« e ^ , , b d Gestell 6 6 verfahren wird, wobei 

die im Kaltzustand tat sM ^ : sich im Warmzu- g H ~ott der Duse 11 zumindest in X-Y- 

^chtST^dr^ Klebeverfah- SchlSng ver?ahrbar ist und der Montagetisch 1 mit der 
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aufliegenden Taschenfederkernmatratze eine Vor- 
schubbewegung in Langsrichtung des Maschinenge- 
stells4ausdbt 

Auf dem Montagetisch 1, 2 oder 3 sind die Taschenf e- 
dern 12, 13 nach Fig. 1 in Langsrichtung in Reihen 9 5 
angeordnet, wobei in Verbindung mit der Vorschubbe- 
wegung des Montagetisches 1 nach Fig. 1 der Spritz- 
kopf 10 abgesenkt wird und hierbei zwischen die in 
Reihen 9 angeordneten Taschenf edern 12, 13 einfahrt, 
wobei gleichzeitig der Montagetisch 1 in Langsrichtung 10 
hin und her bewegt wird und der Spritzkopf auch in 
X-Richtung verfahren wird, so daB schlieBlich eine ma- 
anderformige Klebelinie 16 nach Fig. 4 aufgebracht 
wird. 

Aus Fig. 3 ist ersichtlich, daB die Taschenfedern 12, 13 15 
in reihenweiser Anordnung in Querrichtung auf einem 
Montagetisch 1 angeordnet sind, wobei der Spritzkopf 
in X-Richtung verfahren wird und gleichzeitig der Mon- 
tagetisch in Langsrichtung, so daB schlieBlich eine ma- 
anderfSrmige Klebelinie 17 zwischen die Taschenfedern 20 
12, 13 aufgebracht wird. 

In Fig. 2 ist die Anordnung der Verklebung im Detail 
dargestellt, wobei ersichtlich ist, daB der Spritzkopf 10 
mit der DUse 11 in den jeweiligen Zwischenraum 15 
zwischen die Taschenfedern 12, 13 einfahrt und hierbei 25 
etwa in der Mitte der Taschenfedern, wobei diese von 
einzelnen Taschen umhtillt sind, einen Klebstoffpunkt 
18 einbringt. 

Nach Fig. 2 sind die Taschenfedern 12, 13 auf dem 
Montagetisch 1 angeordnet, wobei auf dem Montage- 30 
tisch 1 auch Konnusse 14 in reihenweiser Anordnung 
vorgesehen sind und hierbei die Konusse 14 von unten 
her zwischen die Taschenfedern 12, 13 eindringen und 
hierbei nach Fig. 2 einen definierten Zwischenraum 
schaffea wo von oben her der Spritzkopf 10 mit der 35 
Duse 11 eindringen kann. 

Nach Fig. 1 wird der Klebstoff in Form eines heiBen, 
schmelzbaren Kunststoffes iiber den Extruder 7 zwi- 
schen die in Reihen 9 angeordneten Taschenfedern 12, 
13 eingebracht, wobei auch in Y-Richtung, das heiBt 40 
vertikal fibereinander auch mehrere einzelne Klebstoff- 
punkte 18 eingebracht werden kdnnen. 

Im weiteren kdnnen auch mehrere parallel arbeitende 
DQsen 11 vorgesehen sein, wobei gleichzeitig mehrere 
Reihen der Taschenfedern 12, 13 mit Klebstoff bestuckt 45 
werden. 

Anstelle des Spritzkopfes 10 in X-Y-Z-Richtung zu 
verfahren in Verbindung mit der Vorschubbewegung 
des Montagetisches 1, kann es auch vorgesehen sein, 
daB der Montagetisch 1, 2 oder 3 in Beziehung zum 50 
Spritzkopf 10 heb- und senkbar und gleichzeitig auch 
verfahrbar ausgebildet ist insbesondere dann bei dem 
stillstehenden Spritzkopf 10. 

Bezugszeichenliste 55 

1 Montagetisch 

2 Montagetisch 

3 Montagetisch 

4 Maschinengestell 60 

5 Langsrichtung 

6 Gestell 

7 Extruder 

8 Bedieneinheit 

9 Reihe 65 

10 Spritzkopf 

11 Dttse 

12 Taschenfeder 
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13 Taschenfeder 

14 Konus 

15 Zwischenraum 

16 Klebelinie 

17 Klebelinie 

18 Klebstoffpunkt 

Patentansprilche 

1. Verfahren zur Herstellung von Taschenf eder- 
kernmatratzen im Klebeverfahren, wobei die Ta- 
schenfedern mit Taschen in reihenweiser Anord- 
nung vorliegen und im StoBbereich mittels Kleb- 
stoff miteinander verbunden sind, der mit einem 
Spritzkopf eingebracht wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Spritzkopf (10) in den Zwischen- 
raum zwischen benachbarten Taschenfedern (12, 
13) eingefahren wird und dort etwa auf halber H6- 
he der Taschen einen einzelnen Klebstoffpunkt (18) 
anbringt, wobei der Spritzkopf (10) maanderfdrmig 
durch die reihenweise Anordnung der Taschenfe- 
dern (12,13) fahrt 

Z Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Spritzkopf (10) in Langs- oder in 
Querrichtung der Taschenfedern (12, 13) eine m&- 
anderf6rmige Klebelinie (16, 17) durchf ahrt 

3. Verfahren nach den Ansprttchen 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Taschen der Taschenfe- 
dern (12, 13) von unten her gespreizt werden, wobei 
ein definierter Zwischenraum (15) zwischen den 
Taschen erzeugt wird, in den der Spritzkopf (10) 
mit einer Dflse (11) eindringt 

4. Vorrichtung zur Herstellung von Taschenfeder- 
kernmatratzen im Klebeverfahren, wobei die Ta- 
schenfedern mit Taschen in reihenweiser Anord- 
nung vorliegen und im StoBbereich mittels Kleb- 
stoff miteinander verbunden sind, der durch einen 
Spritzkopf eingebracht wird, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Taschenfedern (12, 13) mit Taschen auf 
einem verfahrbaren Montagetisch (1, 2, 3) angeord- 
net sind, und daB ein an einem Gestell (6) verfahr- 
barer Spritzkopf (10) mit einer DOse (11) jeweils 
einen einzelnen Klebstoffpunkt (18) etwa auf hal- 
ber H6he zwischen benachbarten Taschen an- 
bringt, wobei der Spritzkopf (10) maanderfdrmig 
die reihenweise Anordnung der Taschenfedern (12, 
13)durchfahrt 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Spritzkopf (10) in X-Y-Z-Rich- 
tung verfahrbar ist oder in Verbindung mit der 
Vorschubbewegung des Montagetisches (1, 2, 3) 
verfahrt und in Langs- oder Querrichtung der Ta- 
schenfeder (12, 13) eine maanderfdrmige Klebelinie 
(16,17)durchlauft. 

6. Vorrichtung nach den AnsprUchen 4 und 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB ein Extruder (7) vorge- 
sehen ist, in dem ein Kunststoff aufbereitet wird, 
welcher unter Druck iiber den Spritzkopf (10) mit 
daran angeordneter Dflse (1 1) den zu verklebenden 
Kunststoff heiB schmelzend in den Zwischenraum 
(15) zwischen benachbarten Taschenfedern (12, 13) 
einspritzt. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Spritzkopf (10) in Y-Richtung hd- 
henversteUbar mehrere vertikal tibereinanderlie- 
gende Klebstoffpunkte (18) einbringt 

8. Vorrichtung nach den AnsprUchen 4—7, dadurch 
gekennzeichnet, daB mehrere parallel arbeitende 
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Dtlsen vorgesehen sind, wobei mit der einen DUse 
(11) die eine Reihe der Taschenfedern (12) verar- 
beitet wird, wahrend mit der benachbarten DOse 
die benachbarte Reihe der Taschenfedern (13) ver- 
arbeitetwird . 5 

9 Vorrichtung nach den Ansprttchen 4-8, dadurcft 
gekennzeichnet, daB ein Mehrkomponenten- 
Kunststoff in die Klebelinie (16, 17) uber den 
Spritzkopf (10) eingebracht wird, wobei erne Aus- 
h&rtung im ICaltverfahren vorgesehen ist 10 

10 Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Spritzkopf (10) mit einer DOse 
(11) von oben in den Zwischenraum (15) zwischen 
benachbarten Taschen einffihrt und hierbei erne 
Klebelinie (16,17) mit jeweils einem Klebstoffpunkt 15 
(18) etwa im Mittenbereich der Taschen einbnngt 

11. Vorrichtung nach den Ansprttchen 4-10, da- 
durch gekennzeichnet, daB am Boden des Monta- 
getisches (1, 2, 3) nach oben ragende, vertikale Ko- 
nusse (14) angeordnet sind, die in den Zwischen- 20 
raum (15) zwischen den einzelnen Reihen (9) der 
Taschenfedern (12, 13) hineinragen und hierbei be- 
nachbarte Taschenfedern (12, 13) von unten her 
spreizen. 

12. Vorrichtung nach den Ansprttchen 4—11, da- 25 
durch gekennzeichnet, daB der Montagetisch (1, 2, 

3) in horizontal Richtung verfahrbar und heb- 
und senkbar ausgebildet ist 
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